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“Work Order ID 53191 
October 26, 2009 11:36:47 AM 


ШІ 


Item ID: D3186-2M i Accept 
Revision ID: E 
Item Name: SPACEPOD DOOR RH 


Start Date: 10/26/09 Start Qty: 1.00 | III І || Cust Item ID: 
Required Date: 11/04/09 Req'd Qty: 1.00 | [| II [| Customer: 
Reference: , 
Approvals: Process Plan: CL | Date: OT WO хооп: Date: 
QC: ‚ Date: SPC (Y/N): Date: 
Sequence ID/ Operation | Set Up/ Draw Draw Plan 
Work Center ID Description Run Hours Number Rev. 


| Draw Nbr Revision Nbr 
| D3186 Rev E 


100 ; 0.00 

ІШІ EE. 

Purchasing Memo , 0.00 

Purchasing f Issue P/O: ІЮ MO i IDescription:D3186-2MDoor! ISupplier: | 


Delastekl iConformity Certificate and Process sheet required ` .Ship 3 Items from 
Previous steps 


110 Receive & Inspect for Damage & Май! Certs 0.00 

Packaging Memo 0.00 

Packaging Ensure a copy of certification of conformity and process sheet from Delastek is 
attached. 

120 . QC6- inspect dimensions to drawing 0.00 

ШІП i 

QC Memo 0.00 


Quality Control Check for void spot and pins. 
| 


Page | 


lilii Setup ІІІ! 


әр ЇЇ 


| 
ШШШ 


Accept Reject Reject Insp. 
Qty Qty Number Stamp 


CX eqhola Ç 0 


> MUR 
Ü asap 


Dart Aerospace Ltd 


wo: | WORK ORDER CHANGES 


Approval 
| DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Qty Chief Eng / Approval 
Prod Mgr nspector 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо ООА: Date: 


Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B 
ER dE of NC БЕН Approval | Approval 
(owe өтер ER dE A Initial Action Description Sign n& БЕН C Chief Eng QC Inspector 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


| MFORÀS\Quality Assurance\approved ОА\МСВМО RevE 


| Work Order ID 53191 | III Page 2 


October 26, 2009 11:36:47 AM 


ere, м SES Ill sa, ТҮГІ! 


Revision ID: E 


Mem Name: | SPACEPOD DOOR RH eo LL LL 


Start Date: 10/26/09 Start Qty: 1.00 ІІ ІШІ Cust Item ID: 
Required Date: 11/04/09 Req'd Qty: 1.00 ІІ || Customer: 
Reference: ` 
x Run Stare [ЇЇ 

Approvals: Process Plan: | Date: - Tooling: Date: 

ос: , Date SPC (ҮЛ: Date: EE T: 
Sequence ID/ Operation I Set Up/ Draw Draw Plan Accept Reject Reject Insp. 
Work Center ID Description | Run Hours Number Беу. Code Qty Qty Number Stamp 
130 Identify as per dwg & Stock Location: 0.00 А o9 ( 2 -2) 
ІШ Садое As 
Packaging Memo 0.00 
Packaging 
140 QC21- Final Inspection DN Order Release 0.00 | | | 

2, 

Wm 04 1 sch. 
QC Memo 0.00 


Quality Control 


Сти ал 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


Approval Approval 


Prod Mor QC Inspector 


DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng / 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 


Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B 2 ation 


NE E of NC E] E 
са NE E A Action Description puse [e Chief E] ac E 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


HMFORMSQuality Assurance\approved QANCRWO RevE 


. Picklist Print | 

October 26, 2009 11:36:47 AM 

Work Order ID: 53191 

Parent Item: D3186-2MRevE 

Parent Item Name: SPACEPOD DOOR RH 


Comments: 


Component Item ID/ Replacement Mfg/ 
Item Name Item ID Purch 


D3186-2PRevE Purchased 


ШШШ АШУ 


Spacepod Door 


Page | 
ШОШ 
ШШІШІ 
Start Date: 10/26/09 Required Date: 11/04/09 
Start Qty: 1.00 Required Qty: 1.00 
Bin Primary Last Route Unitof  Qtyon Remaining Qty Date Status 
Item Location Location Seq ID Measure Hand Qty To Pick — Issued Issued 
No 100 Each 0.0000 1.0000 


M Сое 9 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE By | Date | ay Chief Eng / Approval 
Prod Mgr nspector 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes Мо ООА: Date: 


Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
NCR: | WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


DATE | STEP Description of NC Corrective Action Section B Approval: | еме 


Section A Chief Eng QC Inspector 


_HMFORMS\Quality Assürancelapproved QA\NCRWO RevE 


B6-5 
SEE DETAIL C 


A4-5 


B6-5 SEE DETAIL D 


SEE DETAIL C 


C2-5 

SEE DETAIL E 
A4-5 қ 2 PL 
SEE DETAIL D 
3 PL 


1.24 — 


D3186-3 SPACEPOD DOOR, LH ELEASE 


MAKE FROM D3186-1M 


2008 -09- 08 


D3186-1 SPACEPOD DOOR, LH 


DRAWING UPDATED TO CURRENT STANDARDS. 
MAKE FROM D3186-1M | SHOP COPY 1.10 WAS 0.98 (ZN В5-1, В4-1, B7-2, В1-2); R0.12 WAS 


RETURN TO 0.125 (ZN B5-5); REF PAR 09-026 


> UPDATE DIMENSIONS 
ENGINEERING REMOVEO D0600-XXX LABELS 
DIMS UPDATED TO MATCH PRODUCT FOAM PATTERN 


UNCONTROLLED COPY UPDATED D3186-1M/-2M/-3/-4 ADDED 95.09.28 


D LE 

с (Е 

в LE 
те 
NOTES: WITHOUT NOTICE DESCRIPTION 
1) MATERIAL: N/A WORK ORDER DART AEROSPACE LTD 


2) FINISH: N/A ! HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


3) TOLERANCES: PER DART ОСІ 018 UNLESS OTHERWISE NOTE NO. 5 3 © / REV. E 


4) UNITS: INCHES UNLESS OTHERWISE NOTED 
5) BREAK SHARP EDGES: 0.005 TO 0.010 MAX ! C Š А - SHEET 1 OF 5 
6) IDENTIFICATION: NONE s G Hol 2 b P | 25 E Ё 
T) WEIGHT: МА Й-  |sPACEPOD DOOR 

© COPYRIGHT © 2003 BY DART AEROSPACE LTD 


09.07 тез DOCUMENT 15 PRIVATE AND CONEOENTAL ANO п SUPPUED ON THE EXPRESS COMONTION DATA 13. 
Uf. 101 TO E USED FON ANY PURPOSE Ga соло OR COM CHC TK ТО АИТ GIREN PERSON WENG 
WATI RAGE SON РОЧ DAAT E 


06.12.13 


B6-5 
SEE DETAIL С 
2 PL 


B6-5 


L SEE DETAIL Ç 


А4-5 
SEE DETAIL D 
3 PL 


A2-5 
SEE DETAIL F 
2 PL 


A4-5 
SEE DETAIL D 
3 PL 


D3186-4 SPACEPOD DGOR, RH 
MAKE FROM D3186-2M 


D3186-2 SPACEPOD DOOR, RH SHOP co 
MAKE FROM D3186-2M OP CCP Y 


RETURN TO ELEASE 
ENGINEERINI 

А ERING 2008 -09- P 
UNCONTROL LFP Cory 
Ip. ^ i 
BJECT ТО AMENDMENT 

| МІ NOTICE 

NOTES: ORK ор 
1) MATERIAL: N/A | NO ORK ORDER DART AEROSPACE LTD 
2) FINISH: МА | — > 3 3/7 LL. HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
3) TOLERANCES: PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED CHECKED DRAWING NO. REV. E 
4) UNITS: INCHES UNLESS OTHERWISE NOTED 


5) BREAK SHARP EDGES: 0.005 TO 0.010 MAX Ne SHEET 2 OF 5 
6) IDENTIFICATION: NONE 


7) WEIGHT: N/A x 


DE APPR. 
DATE 


DES DOCUMENT IS PRIVATE AND | Iw AND 
NOT TO BE USER FOR ANY PURPOSE KS 
WRSTTCN PERMISSION ғазы DART AEROSPACÉ LTO 


6-5 
SEE DETAIL A 


i : 3PL ч ees 20.2 


| 
ROUTER FOAM TO 
ROUTER PATTERN 
D3186-1T1 
P/N D3186-101 


. C4-5 
SEE DETAIL B 


12 OZ UNIDIRECTIONAL 
4.5" WIDE ALONG 
OUTSIDE EDGE 


NOTES: 
1) MATERIAL: 
RESIN = EPOCAST 50-A/9816 OR DERAKANE 470-36/411/510A40 
FOAM = 3/8", A500 CORE-CELL OR DIVINYCELL OR AIREX OR KLEGECELL 
FIBRE = 9.7 OZ 7781 WEAVE "S" GLASS ("9 OZ SATIN") 
12 OZ UNIDIRECTIONAL FIBERGLASS ("12 OZ UNIDIRECTIONAL") 
LAMINATE PER DART QSI 006 4.0 
LAMINATION SCHEDULE PER THIS DRAWING 
2) FINISH: FINISH INSIDE/OUTSIDE WITH DUPONT HIGHBUILD GREY PRIMER 1144-S 
3) TOLERANCES: PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED 
4) UNITS: INCHES UNLESS OTHERWISE NOTED 
5) BREAK SHARP EDGES: 0.005 TO 0.010 MAX 
6) IDENTIFICATION: NONE 
7) WEIGHT: 7.0 Ibs 
8) USE MOLD DT8005 FOR DOOR LAYUP 


D3186-1M SPACEPOD DOOR AS MOLDED 


SHOP COpy 
RETURN TO 
ENGINEERING 
UNCONTROI, LED COPY 
SUBJECT TO AMENDMENT 
VITHOUT NOTICE 
WORK ORDER 


No. 5 3/91_ 


MAIN LAYUP 
9 OZ SATIN (9 SQ FEET) 

9 OZ SATIN (9 SQ FEET) 
FOAM 

9 OZ SATIN (9 SQ FEET) 

12 OZ UNIDIRECTIONAL 

9 OZ SATIN (9 SQ FEET) 
RESIN (35-45% BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


ELEAS : 
2008 -01- f 87 


DART AEROSPACE LTD 


Ee 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


— —| DRAWING NO. REV. E 
MFG. APPR. Ez D3186 SHEET 3 OF 5 
CENTS | AN g [, [TTE SCALE 
ОЕ АРРА | H |SPACEPOD DOOR NTS 


DATE COPYRIGHT © 2003 BY GART AEROSPACE LTD 

09 07 08 "S COCUMENT IS PRIVATE AND CONF DENTIA, АО ÍS EUPPLED ON TE ARES CONOINION THAT T 
` . кот TO EG USED FOR ANY PURPORE OR COPIED OR СОМАЛЕСАТГО TO ANY ( OTHER PERSON 
WRITTEN 


MASON FROM DART АЛ ОЗРАСЕ 


MAIN LAYUP 

9 OZ SATIN (9 SQ FEET) 

9 OZ SATIN (9 SQ FEET) 
FOAM 

9 OZ SATIN (9 SQ FEET) 

12 OZ UNIDIRECTIONAL 

9 OZ SATIN (9 SQ FEET) 
RESIN (35-45% BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


C6-5 
SEE DETAIL A 
3 PL 


ROUTER FOAM TO 
ROUTER PATTERN 
D3186-2T1 

IN D3186-102 


NOTES: 
1) MATERIAL: 
RESIN = EPOCAST 50-A/9816 OR DERAKANE 470-36/411/510A40 
FOAM = 3/8", А500 CORE-CELL OR DIVINYCELL OR AIREX OR KLEGECELL 
FIBRE = 9.7 OZ 7781 WEAVE "S" GLASS ("9 OZ SATIN") 
12 OZ UNIDIRECTIONAL FIBERGLASS ("12 OZ UNIDIRECTIONAL") 
LAMINATE PER DART QSI 006 4.0 
LAMINATION SCHEDULE PER THIS DRAWING 
2) FINISH: FINISH INSIDE/OUTSIDE WITH DUPONT HIGHBUILD GREY PRIMER 1144-S 
3) TOLERANCES: PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED 
4) UNITS: INCHES UNLESS OTHERWISE NOTED 
5) BREAK SHARP EDGES: 0.005 TO 0.010 MAX 
6) IDENTIFICATION: NONE 
Т) WEIGHT: 7.0 tbs 
8) USE MOLD DT8006 FOR DOOR LAYUP 


12 OZ UNIDIRECTIONAL 
4.5" WIDE ALONG 
OUTSIDE EDGE 


H LEASE 
2008 -09- 39) 


03186-2М SPACEPOD DOOR AS MOLDED 


SHOP COpy 
RETURN TO 
ENGINEERING 
UNCONTROLLED СОРҮ 
SUBJECT TO AMENDMENT 
WITHOUT NOTICE 
WORK ORDER 
NO. _ S 329. 


[pesien Te | R 
n кы эи e 


CHECKED | d DRAWING NO. REV. E 
MFG. APPR. No |03186 SHEET 4 OF 5 
APPROVED NY, [тт SCALE 
DE APPR | =Й SPACEPOD DOOR NTS 
PATE 09 07.08 D A AD CO RE ҚЫ RS DUI соккы CROTON nas n ES 
.07. SE 
EE 


o 


3.75 TYP 
(TO EDGE 
OF DOOR) 


DETAIL А 063 
SCALE АХ 044 


o 


1.110 TYP => ` 
HSE À 


00.171 ТҮР 
1 
= L 
1 
1.320 TYP | 


DETAIL C 074 
SCALE 4X 555 


œ 


A 


R0.12 TYP 


5.30 TYP 
(TO EDGE OF DOOR) 


DETAIL В сєз 
SCALE4X C64 


3.38 TYP 7 


Г 0.980 ТҮР 


| 


| 


NOTE: ЕМ5ОКЕ THAT CUTOUT IS 
PERPENDICULAR TO EDGE OF DOOR 


C5-1 


DETAIL D 54: 
SCALE AN В6-2 
C22 


SHOP COPY 
RETURN TO 
ENGINEERING 


UNCONTROLLED COPY 
SUBJECT TO AMENDMENT 


WITHOUT NOTICE 


WORK ORDER 


De 
P d ы 


DETAIL E c11 
SCALE 4X 


90.171 TYP 


1.320 ES 


"m x À. 


0.171 ТҮР 


ELEASE 
1009 -09- 


DETAIL F ca 
SCALE 4X 


DART AEROSPACE LTD 


HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


REV. E 
SHEET 5 ОҒ 5 


rene | NN | 


APPROVED WI 


SELASTEK | PACKING SLIP 
DELASTEK COMPOSITES INC. 
Z CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


Local 14, PORTE -A- 
Grand-Mère, Québec G9T 5K7 
Can **Fax (819) 533-3494 ** 


Telephone: (819) 533-5788 
Warehouse: MAIN 


Dart Aerospace Ltd. Dart Aerospace Ltd. 


1270, Aberdeen Street 1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 
Canada Canada 


= amit =Ç 555 2 2 ` ` 
EE TES c, este wn _ Cu 4 ER MEE as) 


"Telephone: 613-632-5200 
Contact: Linda Lacelle 


«| Order Date | Our 


T шу 6049 _ Chantal "USC 


] |DKC134-0060 


1 |DKC134-0071 LINE #20 D31882P, Spacepod Body RH B53074 


Dwg. D3188 Rév.: F 


No. lot 
23189 


t is hereby certified that all materials, process and finished items were 
-ontrolled and tested in accordance with the requirements of the purchase 
order and applicable specifications. All such records are on file at our plant 
and available for review upon request. 


Accepted by: 
Сабы. O Adm [I Quality ` Ship. Quality department  AQ-357 


te: Mercredi, 2009-11-18 09:20:33 D 
lisateur: Claudette Perron . 
Feuille de Procédé 
lient : DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin : SPACEPOD DOOR D 
uméro Job : 43944 Numéro Article : DKC134-0060 ` 
итёго Soumission : 2610 Numéro Dessin : D3186 
uméro B.A. : Projet Numéro : DKC134 
ette fois : 2009-11-18 No.B.V. : Révision dessin : D 
'rsht Rev. : NC Matériel Fibre 7781 et Résine 411-350 i 
тет. fois ge Type : Date Düe : 2009-11-25 Qté: 1 UdM: UNITE 
lob précédente — 43850 
“crit par Н e 
Jérifié & Approuvé par : 
commentaires : N° de pièce Dart Aerospace : D31862M 
| Process Sheet Rév.: 02 Modification du planning afin d'y inclure le 
| , N 16 0008 (Primer) 
| Produit additionnel ` І = 
| | 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
10 AC0303 Frekote 44МС 
Commentair Оу. 0.020 GALLON(s)/Unit Total: 0.020 GALLON(S) 
= 44NG 
PARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL ОА 


D 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 
PRÉPARATION DU MOULE 


. 


Faire la préparation du moule N° DT 8005 à l'aide de Frekote 44NC et laisser sécher pendant 3 heures selon 
le 051-006. 


Date: 
AC0409 


= Неше Début _ = Heure Fin: n — Seun — 


Tissu à délaminer Release ply B 
- 3.28 VERGE(s)/Unit Total: 3.28 VERGE(s) 
Tissu à délaminer Release ply B 

AC0407 


Commentair Qty.: 


Wrightion 5200 Bleu P3 
3.59 VERGE(S) 


Commentar Qty: 3.59 vERGE(s)/Unit Total: 
Wrightlon 5200 Bleu P3 


Feutre de drainage N° Airweave N 10 
Commentar Qty.. 3.00 VERGE(s)Unit Total: 3.00 VERGE(S) 
Feutre de drainage N° Airweave N 10 

АС0752 


Stretchlon 200 poche à vide Vert 
3.00 VERGE(S) 


Commentair Qty.. 3.00 vERGE(s)Unit Total: 
Stretchlon 200 poche à vide Vert 


ate: Mercredi, 2009-11-18 09:20:33 
ilisateur: Claudette Perron 


Feuille de Procédé 


Nom Dessin: SPACEPOD DOOR 
Numéro Article: DKC134-0060 


Client: DART ` Dart Aerospace Ltd. 
Numéro Job: 43944 


“ШШШ 
ft Séq.: Machine ou Opération: Description : 
70 ААС0681 9.7 oz Weave #FG-778150-125Y Volan Finish 
Commentair Qty: 4.500 VERGE(s)/Unit Total: 4.500 VERGE(s) : 
9.7 oz W #FG-7 - / = 
eave #FG-778150-125Y Volan Finish jasa 2б% 0- 
80 AAC0443 Fiberglass 12 oz Unidirectional 


Commentair Qty: 1.00 VERGE CAR(s}/Unit Total: 1. 00 VERGE CAR(s) 
Fiberglass 12 oz Unidirectional N° de Lot. 1- 155 49- | 
9.0 AC0098 Ruban à gommer jaune #: TIAT-200Y 
ME йаг Оу: 2.2500 RL(S s)/Unit Total: 2. 2500 RL(s) 
Ruban à gommer jaune #- maty 7 7 > > O өзін 
PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


{ШЇЇ WI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30. 0000Min Total Run : 0.5000Hrs 
TAILLAGE DU MATÉRIEL 


Tailler le matériel, selon les différents patrons de découpe: 


Appliquer le Ruban jaune tout le tour du stretchion 200 en laissant le papier sur le coté non en contact avec 
le sac à vide. 


À fin d'accélérer le processus de taillage, tailler les plis de 9.7 oz tous en même temps en les superposants 
les uns sur les autres. 


Date меді еме peut) LS Heure Fin: 3 30. Sceau; _ XL e 


Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty.: 0.0640 PINTE(s)/Unit Total : 0.0640 РІМТЕ(5) 


Catalyst М? DDM-9 N° de Lot: t-23 d [1 £ Sp 
ААС0324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
Commentar Qty. — 0.500 KILOGRAMME(s)/Unit Tota; 0.500 KILOGRAMME(S) 


Résine (41187530) 411 -350 promo. 75min N° de Lot: ke? 5959 _ 
RÉPARATION 3 


ТТ I 


Commentair Setup: 0. 00Нг$/ Run: 5. 0000Min Total Run : 0.0833Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 1.5% de Catalyst N° DDM-9 par 


quantité de résine N° 411-350. Se 


but 4430 _ Heure Fin: 


rar | Heure Dë 


%% Sceau: \ e ( 


ќе: Mercredi, 2009-11-18 09:20:33 
ilisateur: Claudette Perron F euill e d P д d z 
Feuille de Procédé 
Nom Dessin: SPACEPOD DOOR 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. 
Numéro Article: DKC1 34-0060 


= Hm 


Numéro Job: | 
ft Séq.: Machine ou Opération: 


Wm 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 45.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 
FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Description : 


LAMINAGE PIECE DART 


{ШЇЇ 


À l'aide d'un rouleau 2" dia. appliquer une couche de résine N° 411-350 sur le moule N° DT 8004 et ensuite 


imbiber un pli de tissu 9.702. 


- м -—- —— 


ае мет? 30 cor? Heure Début. 3< DS. Heure Fin: 3:50 “SÖ Sceau: 


FAIRE LA POCHE À VIDE 


TT ТШ 


Min Total Кип: 0.1667Hrs 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche à vide en appliquant les composantes dans l'ordre suivant: 


4- Tissu à délaminer, 

2- Film perforé P-3, 

3- Feutre de drainage 

4- Sac à vide Stretchlon 200 


Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 


Curing Début. 2 = 2:35 Curing Fin: -----аа 


Commentair Qty: 0.0120 PINTE(s)/Unit Total: 
Catalyst N° DDM-9 


Tuuk aios] 


Commentair Qty: 0.300 KILOGRAMME(s)/Unit Total : 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


N° de ak A Sad) É | 


Catalyst N° DDM-9 
0.0120 PINTE(s) 


11-350 promo. 75min. 


Résine (41187530) 4 
0.300 KILOGRAMME(S) 


te: Mercredi, 2009-11-18 09:20:33 

lisateur: Claudette Perron 
Feuille de Procédé 
FEUNIE че F VL 

| Client: DART Рап Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD DOOR 
Numéro Job: 43944 Numéro Article: DKC134-0060 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
ÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DA 


ШЇ ЇЇ ШТ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 1.5% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N° 411-350 Imbiber toutes les surfaces du foam core. 


Laisse sécher pendant 2 heure. 


Date Ati Heure Début: 2:45 Heure Fin: / 50 Sceau: EA 
19.0 AAC0452 Polybond B46F 
Commentair Qty.: 0.082 KIT(s}/Unit Total: 0.082 KIT(s), 


Polybond B46F N° de Lot: | - (29 5 G- 
20.0 DKC134-0057 Foam Core N° D3186-102 ( Porte D3186-2 ) 


Commentair Qty: 1 UNITE(s)Unit Total: 1 UNITE(S) 
Foam Core N* D3186-102 ( Porte 03186-2) 


N° de m. 7/337 2 


LAGE 3 ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DART 


II III 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Міп Total Run : 0.2500Hrs 
ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DES PIECES 


Retirez le bagging. 


Pour aider au positionnement du 12 oz., positionner le gabarit de trimage dans le moule et tracer son contour 
sur le 9 oz.. Retirer le gabarit de trimage . 


Positionner le foam core à l'aide du gabarit prévu à cet effet et tracer son contour sur le 9 oz. ( Vous devriez 
maintenant avoir 2 contours de tracé sur le 9 oz.) 


Faire l'inspection du positionnement par le département de la qualité 


Date: — Sceau; 2 initiales: _ === 


Appliquer une couche de Polybond B64F à l'endos du Foam Core N° DKC134-0057 et positionner le foam 
Core sur le moule selon le dessin, et selon les ligne de positionnement prévues à cet effet. 


4 Lu: 


patek бол су\ Heure Début Z ` SQ Heure Fin 


ate: Mercredi, 2009-11-18 09:20:33 


T : Pi . D ғ 
tilisateur Claudette Perron Feuille de Procédé 


Client: DART Dar Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD DOOR 
Numéro Job: 43944 Numéro Article: DKC134-0060 
мен ШІ 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


WI ІШІЛІП! 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 
EFFECTUER LA POCHE A VIDE 


Faire la poche à vide en appliquant les composantes dans l'ordre suivant: 
1- Tissu à délaminer 

2- Feutre de drainage 

3- Sac à vide Stretchlon 200 


Laisser sécher pendant 2 heures minimum. 


Retirez le bagging avant la fin de la polmérisation ( entre 4 heure et 1heure 1/2 ) afin d'enlever le surplus de 


polybond Р қ 
E 
pate деше Début: 1, Heure Fin: 22-449 Sceau: М 


Curing Début: Q SO Curing Fin: AQ aS 
Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty: 0.0400 PINTE(s)Unit Total: 0.0400 РІМТЕ(5) 
Catalyst N° DDM-9 
eate] dido] 
ААС0324 Résine (41187530) 411-360 promo. 75min. 


Commentair Qty: 1.000 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 
Résine (41187530) 41 1-350 promo. 75min. 


N° de Lot: L - 3 5959- I 


PRÉPARATION 3 


WWW 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL 


1.000 KILOGRAMME(S) 


PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 1.5% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N° 411-350. 


Dated de Heure Début ® 1.5.5 Heure Fin À: OD _ Sceau: 


ate: Mercredi; 2009-11-18 09:20:33 


tilisateur: Claudette Perron F euill e de Procé dé 


генше UT ï IVES 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD DOOR 
Numéro Job: 43944 Numéro Article: DKC134-0060 
^ (Г | 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
INAGE. LAMINAGE PIECE DART 


ТІП ТІЛІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 
FAIRE LE LAMINAGE DES TISSUS 


Faire le liminage d'un pli de 97 oz. 
ION MEER Faire le laminage du pli de tissu de 12 oz tout le tour de la porte... — 


Faire le laminage du dernier pli de 9.7 oz. 


"EP i SR 
рге dei {неше рем; б Heure Fin: 1.46 Sceau: 7 @® 


ШШІ — ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total 
EFFECTUER LA POCHE À VIDE 


Run : 0.1667Hrs 


Faire la poche à vide en appliquant les composantes dans l'ordre suivant: 


1- Tissu à délaminer, 
2- Film perforé P-3, 
3- Feutre de drainage 

4- Sac à vide Stretchlon 200 


Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 


ОРУ Heure Début: À Heure Fin: 5 S Sceau: 7 2 


Curing Début: 
DÉMOULAGE 1 


Curing Fin: 


DÉMOULAGE PIÈCE DART 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min 


DÉMOULAGE DES PIECES 


Total Run : 0.0833Hrs 


Démouler la pièce en faisant bien attention de ne pas abimer les coins et le " edges ". 


Sabler la surface de la pièce qui était en contact avec le le moule afin d'éliminer le fini lisse de celui-ci. 


Heure DébutlO', 15 Heure Fin: 0520 Sceau: 


——— 


1420 


ws | ЇШЇЇШЇ w 
ЕШ! Еш | 


TRIMAGE DE FINITION 


Trimer les contour de la pièce l'aide du gabarit de trimage prévu à cet effet. 


Zen ul 16 if: 722 
Date! 1 Heure рери O LS Heure Fin: 1: (S Sceau: S 
——- -30.0 - 7 ` AAC08683 = ss ч 5 ===" Dupont Primer № 77045 


Commentar Qty: 0.1390 UNITE(s)/Unit Total; 0,1390 UNITE(s) 
Dupont Primer N° 7704$ № de Lot Í = 296/22 


31.0 AAC0685 Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S 


Commentair Qty: 0.0283 UNITE(s}/Unit Total: 0.0283 UNITE(s) 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 77799 -3 4357 - 


APPLICATION DE PRIMER 


ЇЙЇ [ШЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Hrs Total Run : 0.0000Hrs 
APPLICATION DE PRIMER 


Appliquer le primer selon I.G. 0008 e 
Quantité: | Date; Ë//2/0% _ Sceau: 


Quantité: | Date: lgl Sceau: ) 
Quantité: [ pate: 2 1Й2]0® Sceau: б 


NC 
Quantité: | ә (^ Sceau: 


INSPECTION 3 INSPECTION PIECE DART 


{ ШҮ! 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Кип: 0.0000Hrs 
INSPECTION PIECE DART 


ШІ 


Inspection des piëces par le département de la qualité 


Se е? 
о = 
Quantité: — ZZ Date. Z 8-0 Sceau: QA-12 


Quantité: Date: Sceau: 


ќе: Mercredi, 2009-11-18 09:20:33 


jisateur: Claudette Perron Feuille de Procé dé 
Ге ШШЕ UE MM 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD DOOR 
Numéro Job: 43944 Numéro Article: DKC134-0060 
e 


i Séq.: Machine ou Opération: Description : 
EMBALLAGE ET ENTREPOSAGE 


| HM 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0. 0000Міп Total Run : 0.0000Hrs 
EMBALLAGE ET . 


Faire l'emballage des pièces. 


sr: _ . Quantité. . Í Daes e Sceau., _ 


Quantité: Date: Sceau: 


% 


